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Tyon tavoitteena oli kehittda edelleen Raute Oyj:n varaston kerailyprosessia. Keraily-
tehtavat Rautella poikkeavat jo pelkastaan yrityksen tuotteiden rakenteen vuoksi mel-
ko runsaasti siitd, millaiseksi kerailytyd yleisesti mielletdan ja tdma muodostaa omat
haasteensa varastotyontekijoille. Useimpiin yksittaisiin kerailytoihin liittyy Rautella
myos tapauskohtaisia poikkeamia, jotka helposti aiheuttavat useitakin tyontekijoita
tyodllistavia hairidtilanteita seka henkista kuormitusta tydntekijsille.

Lahtokohdaksi ty0ssa otettiin Rauten kerailytoiminnon vallitseva tilanne, jota tutkittiin
strukturoimattomalla osallistuvalla havainnointimenetelmalla. Osittain samanaikaisesti
kerailijoille tehtiin myds Iyhyita haastatteluja, joiden avulla pyrittiin vahvistamaan ha-
vainnoinnista saatuja tuloksia seka kartoittamaan kerailijdiden omia ndkemyksia tyo-
hon liittyvista ongelmatilanteista.

Tehdyn tutkimuksen ja haastattelujen perusteella selvisi, ettd Rauten kerailytoiminto-
jen laatuun vaikuttavat heikentavasti monet sellaiset ilmiot, joihin varasto ei pysty
omalla toiminnallaan vaikuttamaan. Naihin asioihin ei otettu tydssa merkittavissa
maarin kantaa, koska tydn tarkoituksena oli nimenomaisesti |I0ytaa toimintatapoja,
joilla varasto itse voisi parantaa oman toimintansa tasoa.

Tyon tuloksena syntyi tyovalineita, joiden avulla kerailijoiden tyota pystytaan sujuvoit-

tamaan. Niiden teho perustuu osittain siihen, ettd ne tuovat kerailytydhdén johdonmu-
kaisuutta valmiiden toimintamallien kautta.
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Abstract

The objective of the thesis was a further development of the picking process at Raute
Corporations warehouse. Picking tasks at Raute significantly differ from those per-
formed in consumer businesses. That is not only because of the scale of the products
but for many other variables that have to be managed case-by-case and may cause
stress for the personnel and simultaneous disturbance for multiple workers’ daily rou-
tines.

The status of the warehouse and its functions in summer 2020 were used as a start-
ing point for the study. An unstructured observational study was carried out to deter-
mine the challenges picking workers face in their work. Brief interviews also were
conducted among the workers to find out their visions over the picking process.

During the study, several factors that negatively affect the picking process were iden-
tified which cannot be remedied by developing the storage operations alone. These
issues have been addressed in the thesis only as side notes because the focus was
in developing the functioning of the warehouse and its tools for picking tasks.

In the thesis it was discovered that the foundation for a good picking process mastery
has already taken shape during the years of its development. The existing problems
can therefore largely be countered by improving consistency in the everyday opera-
tions. This can mostly be done by improving employee orientation and developing a
written up to date guidance for the picking process.
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1 JOHDANTO
1.1 Tyon aihepiiri ja tavoitteet

Keraily on usein varaston toiminnoista eniten resursseja kuluttava toiminto ja sen tehok-
kuus vaikuttaa siten merkittavasti varaston kustannustehokkuuteen (Logistiikan maailma,
Varastoprosessi ja varastotoiminnot 2020). Arsykkeena taman opinnaytetydn syntymiselle

on toiminut Raute Oyj:n varastotoimintoihin kuuluvan kerailyprosessin kompleksisuus.

Opinnaytetyon kirjoittaja on tydskennellyt Rauten varastotydntekijana ja varastotoimintoi-
hin laheisesti liittyvissa tyotehtavissa yhteensa noin viiden vuoden ajan. Ajanjakson aika-
na on muodostunut selkea kasitys siita, etta kerailyyn laheisesti liittyvat sidosryhmat eivat
pida kerailytoiminnon laatua Rautella erityisen hyvana. Samaan aikaan on kuitenkin vah-
vistunut mielikuva siita, etta yrityksen varastolla on paljon hyvia lahtékohtia onnistuneen
kerailyprosessin toteuttamiseen. Toisaalta on selvaa, etta kerailyn laatuun vaikuttavat

my0s monet sellaiset seikat, joihin varasto ei omalla toiminnallaan pysty vaikuttamaan.

Havainnoinnin perusteella ongelmia kerailijoille aiheuttavat muun muassa monet ulkoiset
tekijat, tiedon puute, varastopaikkajarjestelman epamaaraisyydet, jasentymaton tyotapa
seka kommunikointiongelmat. Toisin sanoen kerailytoiminto ei toimi niin sulavasti kuin olisi
olemassa olevista lahtokohdista mahdollista ja hyvin pienillakin toimenpiteilla voitaisiin
selkedsti saavuttaa nykyistad parempia tuloksia talla osa-alueella. Vahvistusta havainnoille
on saatu kaymalla runsaasti keskusteluja nykyisin kerailya suorittavien alihankkijan tyon-
tekijoiden kanssa. Opinnaytetydssa pureudutaan varsinkin sellaisiin kerailijan tydhén Rau-

tella vaikuttaviin ongelmakohtiin, joihin varasto omalla toiminnallaan pystyy vaikuttamaan.

Elamme jatkuvassa muutoksessa, joten huomionarvoiseksi tassa yhteydessa katsotaan,
ettad opinnaytety6 tehdaan vuoden 2020 kesan tilanteen mukaisista lahtdékohdista. On
olemassa ennakkotietoa erilaisista tulossa olevista Rauten varastoa koskevista muutok-
sista. Osa naista saattaa olla vain visioita ja osa jo valmiiksi suunniteltua tulevaa todelli-
suutta. Esimerkiksi viivakoodien hyddyntamisesta tavaran vastaanotossa ja hyllytyksessa
on jossakin yhteydessa mainittu ja tdma muutos kasittdakseni toteutetaan jollakin tasolla
tulevaisuudessa. Tydssa pyritdan siihen, ettd tdma ei vaikuta tyodn sisaltdédn merkittavasti,
koska tosiasia on ainakin tyon alkuvaiheessa se, etta tallaista jarjestelmaa ei varastolla

ole kaytossa.

Tyon tavoitteena onkin ennen kaikkea luoda tydkaluja siihen, etta varaston nykyisen infra-
struktuurin potentiaalia hyddynnettaisiin mahdollisimman taysimaaraisesti. Tyokalut voivat

tassa tarkoittaa esimerkiksi toimintatapaohjeistuksen maarittamista, ohjekirjasen luomista



tai suunnittelua kerailytoimintojen suorittamiseen tai nimikkeiden hyllypaikkojen I6ytamista

edistavan jarjestelman kehittamista.
1.2 Tutkimusmenetelmat

Ty0 tulee pohjautumaan vahvasti kerailijoiden tyoskentelyn havainnointiin seka tyonteki-
joiden haastatteluihin, joita tehdaan Rauten varastolla oman jokapaivaisen tyoskentelyn
ohella. Luonnollisesti tydssa hyddynnetaan myos varastointiin liittyvaa painettua ja sah-
koista 1ahdeaineistoa, joista saatua tietoa sovelletaan mahdollisuuksien mukaan Rauten

varaston ndkokulmasta.



2 VARASTOTYOSKENTELY JA KERAILY
2.1 Yleista varastotyoskentelysta

Varastotydntekijan on oman tyéskentelynsa kannalta tarkeaa tuntea laajasti alansa tyo-
prosessit ja tydskentelytavat. Tehokkaaseen varastotyéskentelyyn vaaditaan myés oma-
aloitteista tyootetta, mika tekee siitd omalla tavallaan vaativan ammatin. Kun tuotevirta
kulkee varaston lapi lahetys- tai tuotantovaiheeseen, vaaditaan matkalla useita eri tyévai-
heita varaston tayttamisen ja purun valilla. Varastoinnin paatoimintoja ovat vastaanotto,
hyllytys, inventointi, keraily, pakkaus, lahetys ja cross-docking. (Karhunen ym. 2004, 381;
Hokkanen & Virtanen 2013,16.)

2.2 Keraily

Keraily on yksi tydlaimmista ja eniten aikaa kuluttavista varastotoiminnoista. Kerailytoi-
minnan perusteella maaritelldankin usein varaston tehokkuus ja toimivuus. Toimitusten
virheettdmyys ja toimitusaikojen pitavyys ovat useimmissa tapauksissa suoraan verran-
nollisia kerailytoiminnan laatuun. Tama on yhteinen piirre kaikenlaisille varastoille. Hyvalla
suunnittelulla ja varastotoiminnan hallinnalla voidaan vahentaa tuotteiden etsimiseen ja
kuljettamiseen kuluvaa aikaa. Edella mainitut asiat ovat kaksi suurinta tydajan kuluttajaa
kerailytydssa. (Hokkanen & Virtanen 2013, 34—-36; Logistiikkan Maailma 2014.)

2.3 Kerailytyypit

Erilaisia kerailymenetelmia ja niiden luokittelutapoja on useita. Karkealla tasolla keraily
voidaan jakaa staattiseen ja dynaamiseen kerailyyn. Staattisessa kerailyssa kerailija on
omassa tyopisteessaan ja kerattavat nimikkeet toimitetaan jonkin teknisen ratkaisun avul-
la hanen luokseen, minka jalkeen kerailija poimii ne esimerkiksi kuormalavalle. Dynaami-
sessa kerailyssa kerailija liikkkuu kerailylistan mukaan nimikkeiden luokse ja kerda ne mu-
kaansa. (Hokkanen & Virtanen 2013, 36-37.)

Emmett jaottelee dynaamisen kerailyn edelleen neljaan eri tyyppiin: tilauskohtaiseen ke-
railyyn, erien kerailyyn, alueelliseen kerailyyn ja aaltoilevaan kerailyyn. Tilauskohtaisessa
kerailyssa kerailtavat nimikkeet kerataan yksinkertaisesti yksi tilaus kerrallaan listan mu-
kaisesti. Tama kerailytapa voidaan periaatteessa jakaa edelleen alaluokkiin sen mukaan,
millaista reittia kerailija tydskennellessaan etenee. Erien kerailyssa kerailijan listat on
muodostettu useisiin tilauksiin kuuluvista helposti hallittavista kokonaisuuksista. Talléin
kerailijan on mahdollista edeta varastossa tilauskohtaisen kerailyn tapaan, mutta kerata

samoja nimikkeita useisiin tilauksiin samalla kertaa. Alueellisessa kerailyssa varasto on



jaoteltu alueisiin, joilla kullakin on oma kerailijansa. Talldin ensimmainen kerailija keraa
oman alueensa sisaltamat nimikkeet tiettyyn tilaukseen, minka jalkeen han siirtada keraa-
mansa tuotteet seuraavan alueen kerailijalle, joka jatkaa tilauksen taydentamista oman

varastoalueensa nimikkeilla. (Emmett 2005, 100-101.)
2.4 Kerdilyreitti

Kerailyreitti on varastossa sijaitseva reitti, jota kerailija noudattaa keratessaan tiettyyn
tilaukseen sisaltyvia tuotteita. Kerailyreittia kayttamalla voidaan varmistaa, etta tuotteet
kerataan jarkevassa jarjestyksessa ja samalla voidaan myds lyhentaa kerailijan kulkemaa
matkaa. Paasaantoisesti kerailyreitit muodostetaan siten, etta reitin alussa sijaitsevat ky-
sytyimmat tuotteet. Toisaalta myds kaikkein painavimmat tuotteet on hyva sijoittaa reitin
alkuun, jotta niita ei kerattaisi muiden tuotteiden paalle. Samasta syysta myds herkasti
sarkyvat tuotteet olisi hyva sijoittaa reitin loppuun. Kerailyreitin laatua voidaan jollakin ta-
solla arvioida silla, kuinka paljon tavaraa kerailija saa kerattya likkumaansa matkaa koh-
den. (Karhunen ym. 2004, 385-386.)

On olemassa useita eri tapoja muodostaa kerailyreitteja. Tavan valintaan vaikuttaa muun
muassa varaston hyllyjen sijoittelu. Kuviossa 1 on esitetty erilaisia kerailyreittivaihtoehtoja.
Lapikulkureitissa kerailija kulkee hyllyjen valit erdanlaista siksak-kuviota myodden hyllyvali
kerrallaan. Hyllyvali voidaan jattaa valiin, jos siina ei ole lainkaan kerattavia nimikkeita.
Paluu-tyyppisessa reitissa kerailija kulkee hyllyvalin kerrallaan edestakaisin. Tama reitti
sopii parhaiten varastoihin, joissa hyllystdon pdassa on seing, joka estaa hyllyn paadyn
kiertamisen. (Holste 2009.)
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Lapikulku Palaaminen

Kuvio 1. Lapikulku- ja paluukerailyreitit (mukailtu Holste 2009)

Keskivali-tyyppinen reitti kay lapi kaikki hyllyvalit siten, etta jokaisessa valissa kuljetaan
korkeintaan hyllyvalin puolivaliin asti ja taman jalkeen palataan takaisin hyllyston paahan.

Hyllyst6a kierretdan talldin varaston ulkokehda myodden ja sieltd tehdaan tarvittaessa “pis-



toja” hyllyvaleihin. Suurin vali -tyyppinen reitti kiertda varastoa suunnilleen samalla tavalla
kuin keskivali-tyyppinenkin. Erona on se, etta reitti on suunniteltu niin, etta pisimmat kah-
den eri kerailypisteen valiin jokaisessa hyllyvalissa jaavat taipaleet jatetdan kulkematta
(Kuvio 2). (Holste 2009.)
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Keskivali Suurin véli

Kuvio 2. Keskivali- ja suurin vali -tyyppiset kerailyreitit (mukailtu Holste 2009)

Yhdistelty kerailyreitti on paluureitin ja Iapimenoreitin yhdistelma, jossa paatetaan hyllyva-
likohtaisesti onko jarkevampaa kiertaa hylly kokonaisuudessaan vai palata takaisin hyllyn
paatyyn ennen seuraavaa hyllyvalia. Optimaalinen kerailyreitti ei pohjaudu suoranaisesti
mihinkaan yksittaiseen saantéon, vaan siina yhdistellaan vapaasti erilaisia vaihtoehtoja.

Tallaisen reitin muodostamiseen tarvitaan tietoteknisia ratkaisuja (Kuvio 2). (Holste 2009.)
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Kuvio 3. Yhdistelty- ja optimaalinen -tyyppiset kerailyreitit (mukailtu Holste 2009)

2.5 Tyobnopastus

Ty6opastuksen tavoitteena on se, etta tyontekija hallitsee oman tehtavansa, siina kaytet-

tavat laitteet ja tydvalineet. Samalla hanen tulisi oppia toimimaan mydés hairié- ja poik-



keustilanteissa. Opastuksella on merkittdva osansa myds ennakoivassa tyoturvallisuus-
toiminnassa ja sen puutteet ovat yleisia tapaturmien syita. Opastettavaa on hyva kannus-
taa oma-aloitteisuuteen. Kun tyontekija hallitsee tydnsa ja on sitoutunut siihen, kantaa han
luonnostaan enemman vastuuta tekemisestaan. Perehdytysta varten olisi hyva olla kirjal-

linen suunnitelma, jonka avulla seurataan sen etenemista. (Tyoturvalllisuuskeskus 2021.)



3 TYON LAHTOKOHDAT
3.1 Toimeksiantaja

Raute Oyj on nastolalainen viilu- vaneri- ja LVL-teollisuuden laitetoimittaja. Yrityksen tuot-
teilla valmistetaan puupohjaisia levy- ja palkkituotteita muun muassa rakennusteollisuu-
den kayttdon. Rauten laitteilla voidaan kattaa vaneria ja LVL:ia valmistavan tuotantolaitok-

sen koko tuotantoprosessi.

Yrityksen historia ulottuu vuoteen 1908, jolloin se aloitti Lahden Rauta- ja Metalliteollisuus
Oy -nimella Lahdessa hdylien seka keha- ja vannesahojen valmistamisen. Vuosien varrel-
la yrityksen tuotannossa on ollut hyvin monenlaisia laitteita, mutta vanerikoneet ovat olleet
tuotteena jo 1930-luvulta lahtien. Raute listautui Helsingin pérssiin (nyk. Nasdaq Helsinki)
vuonna 1994 (Pérssitieto 2020).

3.2 Rauten varastotilat

Rauten laitteiden valmistukseen suoraan liittyvat varastotilat sijaitsevat merkittavimmilta
osin Lahden Uusikylassa olevassa yhtion tehdasrakennuksessa ja sen |ahiymparistossa.
Merkittavassa osassa konelinjojen valmistamisen ja myos Uudenkylan varaston keraily-
toimintojen kannalta on myds Lahden Kujalassa sijaitseva alihankkijan yllapitama varasto,
joka toimittaa konelinjojen osakokonaisuuksiin liittyvid komponentteja niita valmistaville

alihankkijoille.

Fyysinen varasto Uusikylassa koostuu hyllystbista sekd ulkovarastotiloista ja erillisista
varastohalleista. Naista osa sisaltaa erikseen tdille tilattuja komponentteja ja osa varasto-
nimikkeita, jotka odottavat hyllyssa hetked, jolloin niita tarvitaan. Jalkimmaiset varataan
tydlle valmistussuunnittelun yhteydessa, jolloin niille yleensa luodaan myoés kerailytehtava
toiminnanohjausjarjestelmaan. Varastossa olevat nimikkeet ovat hyvin tyypillisesti ko-
neenrakennuksen peruskomponentteja, kuten sahkémoottoreita, venttiileja, laakereita ja
erilaisia antureita. Toisaalta naihin kuuluu myoés osia, jotka on varta vasten valmistettu
Rauten laitteisiin. Hyllystdjen liséksi varastolla on tietokoneohjattu varastoautomaatti, joka
sisaltda paaasiassa pienikokoisia varastonimikkeitd, joita ei ole mielekasta perinteisissa

hyllyissa varastoida.

Varsinaisen varaston lisaksi tehtaalla on hyllykdita, jotka sisaltavat avovarastokomponent-
teja. Tyypillisia tallaisia osia ovat ruuvit seka paineilma- ja hydrauliikkaliittimet. Naissa
hyllyissa olevien osien saldot eivat ndy toiminnanohjausjarjestelmassa ja niiden yllapito on

ulkoistettu. Osia tarvitsevat paasiassa tehtaalla tydskentelevat asentajat, mutta niilla on



oma roolinsa myos kerailijdiden tydssa. Tahan aiheeseen palataan opinnaytetyéon myo-

hemmissa luvuissa.
3.3 Projektit ja tydnumerot

Keraily, kuten muutkin tuotannon tydvaiheet suoritetaan Rautella tydbnumeroiden perus-
teella. Se on kahdeksan numeron sarja, joka lyhyesti kertoo mista projektista ja mista pro-
jektin osasta on milloinkin kysymys. Nelja ensimmaista numeroa yksiloivat projektin ja
nelja viimeista siihen osakokonaisuutena kuuluvan tyén, joka voi olla jokin laite tai esimer-

kiksi suunnittelutytkokonaisuus.

Projekti- ja tydnumerot ovat merkittdvassa osassa komponenttien varastoinnissa, koska
varasto hyédyntaa niita yksildidessaan varastointiin kaytettavia logistiikkavaunuja ja
kuormalavoja. Nain keratyt ja tyolle ostetut komponentit saadaan pysymaan jarjestykses-

sa vahintaan projektitasolla.
3.4 Komponenttien yksilointi ja hyllytys

Komponentit yksildidaan Rautella nimikenumerolla tai piirustusnumerolla seka naihin liitty-
valla komponentin nimella. Nimike tai piirustusnumero lisatietoineen nakyvat yleensa
muun muassa osaan vastaanottovaiheessa kiinnitettavassa tarrassa (Kuva 1). Jos osa on
tilattu suoraan tyodlle, nékyy tarrassa piirustusnumeroineen myads alin kokoonpanotaso,
johon osa kuuluu. Tarra tulostetaan samalla, kun tuote kuitataan toiminnanohjausjarjes-

telmaan vastaanotetuksi ja taman jalkeen vastaanottaja hyllyttaa tuotteen.

Varastonimikkeena Rautella olevat komponentit hyllytetaan Iahtdkohtaisesti toiminnanoh-
jausjarjestelmassa niille maaritettyyn hyllypaikkaan. Suoraan tydlle tilatuille osille ei ole
olemassa nimikkopaikkoja, vaan ne varastoidaan ulos, viedaan varastohalleihin tai noste-
taan pinontatrukilla vapaaseen varastohyllypaikkaan. Varastointipaikka maaraytyy tassa
varastohenkildkunnan tilannekohtaisen arvion mukaan. Paasaantdisesti suurikokoiset
kappaleet ja laitteet varastoidaan ulos tai tiettyyn varastohalliin. Mikali suurehko kompo-
nentti tai sen pakkaus eivat saa kastua, mutta kestavat lammdnvaihtelua, sijoitetaan se
varastohalliin. Jos tuote ei kesta alhaisia [dmpdtiloja, on se tavalla tai toisella saatava va-

rastoitua johonkin kolmesta tehdasalueella sijaitsevasta tuotantotilasta.
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Kuva 1. Tuotepakkaukseen kiinnitetty vastaanottotarra

3.5 Toiminnanohjausjarjestelma ja sen hyddyntaminen varastolla

Raute kayttaa toiminnanohjausjarjestelmanaan Logica-nimisen yrityksen alun perin tuot-
tamaa v10:ia. v10 kokonaisuutena yhdistaa myynnin, varastoinnin ja toimituksen prosessit
ja sitd on mahdollista raataléida kayttajan tarpeiden mukaan. Varastohenkildkunta hyo-
dyntaa siitd paasaantodisesti osioita, jotka liittyvat tavaran vastaanottoon, tuotannon seu-

rantaan, kerailyyn ja lahettamiseen.
3.5.1 Tavaran vastaanotto

Tavaran vastaanotossa tyontekija tarkastaa saapuneet tuotteet ja vertaa niita tuotteiden
mukana saapuneen lahetteen sisadltdmaan informaatioon. Lahetteessa on kerrottu tilaus-
numero, jolla tilauksen saa haettua toiminnanohjausjarjestelmasta. Mikali v10:n ja lahet-
teen tiedot tasmaavat seka keskenaan ettd saapuneen tavaran kanssa, ottaa vastaanotta-
ja tilauksen vastaan v10:n saapuminen-osiossa (Kuva 2). Mikali saapuneessa tavarassa
havaitaan poikkeamia tilattuun verrattuna, jatetaan tuotteet joko kokonaan tai osittain vas-

taanottamatta ja asiaa aletaan myéhemmin selvittda tuotteen ostajan kanssa.
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Kuva 2. Komponenttien vastaanotossa kadytettava v10:n osio

Tuotteiden vastaanoton jalkeen tulostetaan vastaanottotarra (Kuva 1), joka kiinnitetaan
saapuneen tuotteen pakkaukseen tai korttiin, joka kiinnitetdan nippusiteella itse tuottee-
seen. Tarra kertoo tasta hetkesta eteenpain tuotetta kasitteleville henkilille, mihin projek-
tiin ja projektin tydhon se kuuluu. Vastaanoton jalkeen komponentti varastoidaan ja sen
mukana saapuneeseen lahetteeseen kirjoitetaan, mihin tuote on varastoitu. Mikali tuote
on suurikokoinen ja varastointi tapahtuu tasta syysta ulkona tai erillisessa varastoraken-
nuksessa, kirjoittaa vastaanottaja usein myds sen V10:ssa olevaan saapumisrivikohtai-

seen muistioon jonkinlaisen tiedon komponentin sijainnista.
3.5.2 Tuotannon seuranta

V10:n kautta tapahtuva tehtaan tuotannon seuraaminen on toisinaan olennainen osa va-
rastolla tyoskentelevan kerailijan tehtavaa. Toiminnanohjausjarjestelman valmistuspyyn-
ndt-osion kautta kerailija voi muun muassa tarvittaessa helposti tutkia kuka tuotannon
tydntekija on raportoinut tydtunteja tietylle tydbnumerolle sekd monia muita asioita. Useim-
miten valmistuspyyntdja tutkitaan kuitenkin vain silloin, kun on tapahtunut jotakin poik-
keuksellista, joka vaatii kerailijaltd omasta perustehtavastaan poikkeaviin toimiin ryhtymis-

ta,
3.5.3 Kerily

Rauten varastolla kerailladn komponentteja asentajille ja alihankkijoille. Kerailijdiden var-
sinaiseen tehtavaan merkittavimmin liittyvat osiot v10:ssa ovat kerays ja tydjono. Kerays-

osio liittyy varaston sisalla tapahtuvaan kerailyyn ja tydjonosta I6ytyy tuotantoon tapahtu-
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vien kerailyjen lista. Naita kasitelladn tarkemmin luvussa nelja, joka on keskittynyt keraily-

prosessiin.



12

4 KERAILYPROSESSI RAUTELLA
4.1 Kerailytehtavaan perehdyttaminen

Kerailytehtaviin on jo pitkdan ollut Rauten varastolla ohjeistus, mutta se on sisalléltaan
rajallinen tehtdvakokonaisuuteen suhteutettuna seka tiedoiltaan vanhentunut. Kerailytyén
opettelu tapahtuukin varastolla kdytannon tekemisen kautta. Uuden kerailijan aloittaessa

tydskentelyn, kertoo pidempaan ty6ta tehnyt henkild hanelle, kuinka tyd suoritetaan.

Tyo6ta opetellaan ensin varaston sisélla tapahtuvilla keraystoilla, minka jalkeen tehtava-
kenttda vahitellen laajennetaan. Tdma on hyva toimintatapa, koska toiminnanohjausjarjes-
telma on merkittdvassa roolissa kerailytydssa ja sen kaytdn sisaistaminen on helpompaa,

jos se tehdaan osa kerrallaan.
4.2 Kerailytdiden jaottelu Rautella

Rauten varastolla tapahtuva keraily voidaan ajattelutavan mukaan jakaa 3—7 erilliseen
prosessiin. Kerailya tapahtuu varaston sisalla periaatteessa sen omiin tarpeisiin ja tdman

lisdksi komponentteja keratdan tehtaan tuotannolle seka alihankkijoille.
4.2.1 Varaston sisainen keraily

Varaston sisalla kerataan luonnollisesti varastonimikkeita. Niitd keratdan etukateen lahitu-
levaisuudessa asennusvaiheen saavuttaville téille eri puolilta varastoa, jotta lopullinen
tuotantoon tapahtuva keraily olisi myohemmin sujuvaa ja tuotannossa tarvittavat kom-
ponentit olisivat valmiiksi "varattuina” niita tarvitseville toille. Keraily tapahtuu toiminnanoh-
jausjarjestelman kerays-otsikon alla olevien kolmen eri suorittajan kerailyjonon (Kuva 3)
perusteella. Jonoissa ty6t voidaan jarjestaa esimerkiksi kerailytyolle ajoitetun paivamaa-
ran mukaan, jolloin kerailijan on helppo sovittaa oma tyéskentelynsa ennalta maaritettyyn
tuotantoaikatauluun. Kerailyjono kertoo kerailijalle aikataulun lisaksi kerattavien kompo-

nenttien nimikkeet ja niiden tarvemaaran.
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Kuva 3. Varaston sisdisen kerailyn ty6jono

Kerailija aloittaa kerailyn tulostamalla kerattavien nimikkeiden tarrat, jotka ovat joitakin
yksityiskohtia lukuun ottamatta samanlaisia kuin luvussa kolme mainitut vastaanottotarrat
(Kuva 1). Samalla hanen on tyon sujuvuuden kannalta hyva tarkastaa ainakin joidenkin
komponenttien saldo eli varastossa oleva yksikkémaara. Tama tarkastus kannattaa tehda
varsinkin sellaisille osille, joiden hyllypaikat sijaitsevat korkealla varastohyllyissa tai muu-
toin vaikeasti saavutettavissa paikoissa. Mikali kerailija ei muista tai tieda jonkin osan hyl-

lypaikkaa voi han tarkistaa myods sen v10:sta.

Varastokeraily suoritetaan paaasiassa siten, etta kerailija hakee hyllypaikoista oikeat maa-
rat tietylle tydbnumerolle varattua nimikettd, merkitsee tuotteet aiemmin tulostamillaan tar-
roilla ja asettelee ne kuormalavalle. Kerailyn suoritettuaan han sijoittaa kuormalavan va-
paaseen hyllypaikkaan varastolla ja kuittaa v10:ssa kerailytehtavan valmiiksi. Kerailyn

kuittaaminen vahentaa automaattisesti kerattyjen komponenttien varastosaldoa.

Toisinaan kerattavat komponentit ovat niin suurikokoisia, etta niita ei aseteta samalle
kuormalavalla muiden tyélle kerattyjen varastonimikkeiden kanssa, vaan ne voidaan aino-
astaan merkita tarralla varatuiksi tietylle tydnumerolle ja jattda alkuperaiseen sijaintiinsa.
Edelld mainittu tyon valmiiksi kuittaaminen kertoo kuitenkin seuraavaa tyovaihetta tekeval-
le, etta nimike on jo jossakin valmiina odottamassa vientia asennuspaikalle, joten tama ei
periaatteessa aiheuta suuria sekaannuksia, jos seuraavan vaiheen kerailija tuntee tuottei-
den varastointipaikat. On my®ds tilanteita, joissa kerattavia nimikkeitéd on vain muutamia ja
ne ovat niin pienikokoisia, ettei kuormalavaa ja lavapaikkaa kannata varata osien sailyt-
tamiseen. Talloin kerdilija paasaantdisesti sijoittaa komponentit projektille varattuun logis-

tilkkkavaunuun.
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4.2.2 Tuotantoon keraily

Rauten tuotantoon tapahtuvan kerailyn tehtavana on paaasiassa koota yhteen ja toimittaa
kokoonpanopaikalle eri varastoista valmiiksi keratyt osat seka toille erikseen tilatut kom-
ponentit tydnumerokohtaisesti. TAman lisdksi oma kokonaisuutensa on valukappaleiden
kera@minen omaan koneistustuotantoon, mika jatetaan tassa tyossa yksinkertaistamisen
vuoksi huomioimatta. Pyynnaot kerailyn suorittamiseksi tulevat tehtaan tyonjohtajilta keraili-
joiden sahkopostiin. Viestissa kerrotaan kerattavan tyon numero, sen vastuullinen asenta-
ja seka paikka, johon ty6 keratdan. Paikka ilmaistaan yleensa tuotantohallien kirjaimilla

yksilGityjen tolppien mukaan.

Tuotantoon kerailylle on oma ty6jononsa toiminnanohjausjarjestelmassa ja yksittaiselle
kerailytyolle suunnitellun ajoituksen nakee varaston kerailyjonojen tapaan tasta jonosta.
Tyo6jonon kautta kerailija 16ytaa yleensa myds kullekin tydlle tilatut materiaalit eli kom-
ponentit. Tilaus on tassa tapauksessa voinut kohdistua tehtaan omaan tuotantoon, ulko-

puoliseen toimittajaan, avovarastohyllyyn tai omaan varastoon.

Tyonumeroon kuuluvien materiaalien listaus 16ytyy ohjelmasta kunkin tydbnumeron kohdal-
ta avautuvan pudotusvalikon kautta ja se vieddan paasaantoisesti Excel-
taulukkolaskentaohjelmaan ennen kerailytyon aloittamista. Nain tehdaan, jotta lista voi-
daan muokata kerailijan kayttdon sopivaksi ja tulostaa. Listaa muokattaessa tydlle tilatut
komponentit jarjestetdan niiden tyypin mukaan. Avovarastonimikkeet poistetaan listalta,
koska asennuspaikoilla tydskentelevat asentajat kerdavat nama osat itse. Taman jalkeen
jaljelle jaa lista, jossa tyypillisesti ovat ensimmaisena tyolle ulkoa tilatut osat, seuraavana
yrityksen omassa tuotannossa mahdollisesti valmistetut komponentit ja vimeisena varas-

tonimikkeet. Listan tulostamisen jalkeen itse kerailytyd on mahdollista aloittaa.

Tyon osia kerailtdessa, kerailija tyypillisesti aloittaa tydnsa tutkimalla varaston hyllyja ja
kokoaa joko eurolavalle tai logistiikkavaunuun niistd vastaanotto- ja kerailytarrojen perus-
teella tunnistamansa tietylle tydnumerolle kuuluvat osat. Samalla han merkitsee ne aiem-
min tulostamaansa listaan. Kerailija, jolla on kokemusta voi tulostetun listan perusteella
helpohkosti arvioida ne nimikkeet, jotka varastohyllyiltd pitaisi [6ytyd. Edelleen tyypillista
on, etta varastohyllyt Iapikaytyaan kerailija alkaa vahitellen tarpeen mukaan laajentaa "ke-

railyreviiria” entistd kauemmas omasta tyopisteestaan varastolla.

Kun kerailija on lopulta kerannyt tai vahintaan I6ytanyt kaikki tyélle kuuluvat komponentit,
vie han ne soveltuvilta osin ennalta ilmoitetulle asennuspaikalle. Ulkona tai varastoissa
sijaitsevien suurikokoisten komponenttien kohdalla kerailijan tulee tehda yhteistyéta tydlle

ilmoitetun vastuullisen asentajan kanssa. Asentajat eivat valttamatta halua heti asennuk-
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sen alkuvaiheessa kaikkia tyo6lle kuuluvia komponentteja halliin, koska ne voivat olla tiella
ja tasta syysta heiltd on hyva tiedustella mita kaikkea asennuspisteeseen alkuvaiheessa

viedaan. Pienosat viedaan asentajille kuitenkin yleensa automaattisesti.

Kun keraily on suoritettu kokonaan, kuitataan tyévaihe valmiiksi toiminnanohjausjarjestel-
massa. Jos jokin tydn komponentti on kadonnut tai sita ei ole viela toimitettu Rautelle, ei
kerailyvaihetta yleensa kuitata valmiiksi, vaikka keraily muilta osin olisikin valmis. TallGin
ty6jono muistuttaa kerailijaa siita, etta kaikkia tyon osia tai tietoa niiden sijainnista ei olla
viela toimitettu asentajille ja tydhon voidaan helposti palata myéhemmin. Osittain suorite-
tun kerailyn puuttuvista osista toimitetaan usein lista asentajille. Tallin heidan ei tarvitse

erikseen kysya varastolta onko jokin puuttuva komponentti jaanyt syytta keraamatta.
4.2.3 Alihankkijoille keraily

Kerailijat kerdavat komponentteja myds Rauten alihankkijoiden kayttéon. Suuri osa ali-
hankkijoiden kayttamista osista toimitetaan heille Lahdessa sijaitsevan varaston kautta.
Tallaisten laitteiden tydlle tilattavat osat tilataan yleensa suoraan Lahden varastolle, jolloin
kerailijoiden ei tarvitse tehda niille mitdan. Sen sijaan erilaiset varasto- ja avovarasto-
nimikkeet, joita laitteiden rakentamisessa tarvitaan, kerataankin Nastolan tehtaalla sijait-
sevista hyllyista ja toimitetaan tdman jalkeen Lahden varastolle toimitettavaksi eteenpain

tydlle ostettujen osien mukana.

Alihankkijalle lahetettavien osien kerdaminen suoritetaan toiminnanohjausjarjestelman
lahetystehtavista 16ytyvan komponenttilistauksen perusteella. Listauksessa nakyvat kaikki
Rautelta alihankkijalle 1ahetettavat komponentit, mutta vakiintuneen toimintatavan mukaan
Lahden varastolla tydskenteleva tyontekija muotoilee siitd valmiiksi kerailijdiden kayttéon
kokonaisuuden, jossa nakyvat ainoastaan lahetettavat varasto- ja avovarastonimikkeet ja

Iahettaa listan hyvissa ajoin sahkdpostilla kerailijoille.

Kerailijat keraavat osat tassakin tapauksessa listojen mukaisesti ja merkitsevat aina ke-
raamansa nimikkeen kohdalle, etta osa on keratty. Kun keraily on suoritettu, lahetetaan
osat yleensa eurolavoilla Lahden varastolle, jossa ne tarkastetaan ja jaetaan tydonumeroit-

tain uudelleen pakattaviksi ja alihankkijalle lahetettaviksi.

Alihankintaan tapahtuva keraily on periaatteessa melko suoraviivaista, koska komponent-
tien sijainti on karkealla tasolla hyvin kaikkien tiedossa. Siihen kuitenkin sisaltyy kaytan-

ndssa haasteita, joihin pureudutaan viidennessa luvussa.
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5 KERAILYN TYYPILLISET ONGELMAKOHDAT RAUTELLA
5.1 Komponenttien tuntematon sijainti

Selkeasti merkittavin kerailyn ongelma Rautella on se, ettéd osaa ei kerailyvaiheessa valt-
tamatta 16ydykaan paikasta, jossa sen kerailijan mielesta kuuluisi olla. Valtaosa opinnay-
tetydsta kasitteleekin juuri tata aihepiirid. Osien katoamisesta seuraa aikaa vieva ja usein
hyvin turhauttava etsintaty0, jossa kerailija joutuu huomioimaan useita eri muuttujia ja

mahdollisuuksia, jotka ovat voineet johtaa mainittuun tilanteeseen. Komponenttien 16yty-

miseen liittyviin ongelmiin on useita mahdollisia syita, joita seuraavassa kasitellaan.

Kun keréilija nakee kerailylistassaan osan, jota han ei onnistu 16ytdmaan ilman lisainfor-
maatiota mistaan loogisesta paikasta, aloittaa han yleensa selvitystydnsa tutkimalla lahe-
tetta, joka toimittajalta on saapunut osan mukana. Jos lahete 16ytyy, lukee siina yleensa
vastaanottajan kasin kirjoittamana, minne siind mainittu osa tai osat on varastoitu tai min-
ne ne ovat vastaanoton jalkeen jaaneet. Kerailija voi seuraavaksi tarkistaa taman paikan,

ellei han ole sita jo tehnyt.

Mikali kadonnut komponentti on valmistunut omasta tuotannosta, ei lahetetta ole olemas-
sa. Talléin osaa on mahdollista etsia muun muassa sen tyovaiheiden perusteella. Kerailija
voi katsoa toiminnanohjausjarjestelmasta osan viimeisimman tydvaiheen ja menna esi-
merkiksi fyysisesti katsomaan, onko komponentti edelleen lahella viimeisinta tydstdpaik-
kaa. Toinen vaihtoehto on nayttda osan kuvaa sisatrukin kuljettajalle ja kysya hanelta
muistaako han kuljettaneensa kyseista kappaletta ja minne han sen mahdollisesti on toi-

mittanut.

Edella kuvaillut menetelmat auttavat kerailijad monissa tapauksissa, mutta havaintojen
perusteella voidaan sanoa, etta Iahes paivittain syntyy kuitenkin tilanteita, joissa nama
toimintatavat eivat enaa riitdkaan, vaan tarvitaan vahintaankin jonkinlaista "ylimaaraista”

paattely- tai selvitysty6ta, jotta osa 16ytyisi.
5.1.1 Osien lainaaminen tydnumerolta toiselle

Jos kadoksissa on suhteellisen pieni komponentti eika sita 10ydy lahetteessa mainitusta
paikasta, on hyvin todennakdista, etta joku toinen henkild on sen siirtanyt jonnekin. Tama
toinen henkilo voi olla toinen varastotyontekija tai asentaja, joka on tarvinnut osaa jostakin

syysta ennen kuin kerailya on ehditty tehda.

Osaa saatetaan tarvita aikaisemmin monesta syysta. Usein tallaisessa tilanteessa kyse

on siita, etta jokin tydlle tilattu komponentti on rikkoutunut asennusvaiheessa tai asentaja



17

ei ole I6ytanyt jo kerattya osaa ja talléin komponentti halutaan lainata toiselle tydnumerol-

le, jotta asennus saadaan valmiiksi.

Asentajien ja varaston tyontekijoiden pitaisi sovitun toimintamallin mukaan paattaa osien
lainaamisesta yhteistydssa tyonjohtajan kanssa, jotta kriittistd osaa ei vahingossa lainata
kiireisemmalta tydlta kiireettdmammalle. Samalla tieto lainaamisesta tulisi merkita mielui-
ten ylos toiminnanohjausjarjestelmaan ja jarjestaa uuden tuotteen tilaaminen kadonneen

tai vahingoittuneen tilalle.

Havaintojen perusteella komponenttien lainaaminen onnistuu nykyisin kohtuullisen hyvin.
Lainaamisesta pyritdan sopimaan kaikkien asianosaisten kesken ja toiminnanohjausjar-
jestelmassa nakyy ainakin suurimmassa osassa tapauksista merkinta asiasta, jolloin uu-
delleen tilattu osa on helppo palauttaa oikealle projektille. Suurin ongelma lainaamisen
kohdalla saattaa muodostua silloin, kun jotakin tydn osuutta on tekemassa kokematon
henkild. Osan lainaamisen hahmottaminen ja siita raportoiminen vaatii jonkin verran loo-
gista ajattelua ja v10:n kayttotaitoa. Kun komponentti lainataan, tilataan korvaava osa
oikeaoppisesti sille tydnumerolle, jolle osa on lainattu. Talldin on ymmarrettava, ettd osan
saapuessa pitaa se esimerkiksi toiminnanohjausjarjestelman muistiomerkinnan avulla

saada ohjautumaan sille tydnumerolle, jolta lainaus on tapahtunut.
5.1.2 Alihankkijalle toimitetut komponentit

Jos lahetetta ei komponenttia etsittdessa 16ydykaan, on kerailijan ensimmainen johtopaa-
tds helposti se, etta lahete on kadonnut jonnekin. Tamakin on mahdollista, mutta on lopul-
ta melko harvinaista, ettd seka osa, etta sen lahete ovat kadoksissa ilman hyvaa syyta.
Talléin kerailijan kannattaisi ensimmaisena tarkastaa toiminnanohjausjarjestelmasta kom-
ponentin toimitusosoite. Osoitteen nakee v10:sta ostoriviselauksen kautta omalta toimitus-

valilehdeltaan.

Mikali toimitusosoitteeksi on merkitty jokin muu kuin Rauten tehtaan osoite, on ongelma
siina mielessa ratkaistu, etta talloin tiedetaan, ettei osan kuuluisikaan olla tehtaan varas-
tossa. Toisinaan osoitteesta ndkee myos suoraan, ettd osa on mennyt jonkin Rauten tava-
rantoimittajan osoitteeseen, jolloin pystytaan helposti paattelemaan myds se missa lait-
teessa kyseinen osa lopulta on. Kokonaan oma varaston omasta toiminnasta riippumaton
kysymyksensa on se, miksi komponentti nakyy kerailijan kerayslistassa, vaikkei sita ole

mahdollista varastolta erillisena kerata.

Alihankintaan toimitetut komponentit, jotka nakyvat kerailijoiden listassa eivat ole havain-

tojen mukaan talla hetkella kovin suuri ongelma kerailijéille, mutta naita tilanteita sattuu
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aina joidenkin viikkojen valein. Tamakin ilmié on kuitenkin osaltaan hammentamassa

muutoinkin melko monimutkaista prosessia, joten asiaan on hyva kiinnittdd huomiota.
5.2 Komponenttien Idytamisen haasteet
5.2.1 Projektikohtainen komponenttien varastointi

Vaikka kerailtava komponentti ei olisikaan tyystin kadonnut, voi sen I6ytaminen olla toisi-
naan vaikeaa ja aikaa vievaa. Kun yksittaiselle projektille on tilattu runsaasti suhteellisen
pienia varaston logistiikkkavaunuun tai kuormalavoille varastoitavia nimikkeita, muodostuu
usein ongelmaksi yksinkertaisesti se, etta suuren tavaramaaran keskelta on vaikeaa 10y-

taa juuri sita yksittaisen tydn pienta osaa, joka kulloinkin pitaisi [0ytaa.

Kuten aiemmin on todettu logistiikkavaunut ovat projektikohtaisia komponenttien varas-
tointipaikkoja. Niissa sailytettavat osat eivat perinteisesti ole olleet millaan tavoin tyénume-
roittain jarjestyksessa. Vaunut ovat ajoittain niin taysimaaraisesti kaytdssa, etta yksittais-
ten tydnumeroiden komponenttien eritteleminen omiksi kokonaisuuksikseen on kaytan-
ndssa mahdotonta ja tasta syystd saman projektin eri tydnumeroiden osat joudutaan va-
rastoimaan sekaisin toistensa kanssa. Ongelmaa pahentaa se, etta tydnumeroiden
osamaarat poikkeavat todella paljon toisistaan. Talldin vastaanottajien on erittain vaikeaa
etukateen suunnitella, millaisen tilan he logistiikkavaunusta varaisivat yksittaiselle tyonu-
merolle. Nama logistiikkavaunuihin liittyvat ilmiot patevat myos monien kuormalavoilla

varastoitavien osien kohdalla.

Edella mainitut seikat johtavat siihen, etta kerailijat joutuvat valilla erottelemaan hyvinkin
pienia komponentteja toistensa joukosta saadakseen tietyn yksittaisen tyén kerattya. Ta-
ma on aikaa vievaa ja toisinaan turhauttavaakin ty6ta, kun tiettya osaa etsiessaan voi jou-
tua kdymaan kaikki logistiikkavaunun hyllyt useaan kertaan lavitse. Tallaisessa tilanteessa
kerailijan mielessa syntyy helposti ajatus siita, ettd osaa ei ole vaunussa lainkaan, vaan

se on kadonnut jonnekin.

Kun rahalliselta arvoltaan riittavan edullista osaa on etsitty riittavan kauan, paadytaan
usein ratkaisuun, jossa ostajaa pyydetaan tilaamaan uusi komponentti kadonneen tilalle.
Tama toiminta perustuu suoraviivaiseen ajatuskulkuun, jossa yksinkertaisesti verrataan
komponentin etsintdan kuluvan tydajan rahallista arvoa etsityn osan arvoon. Mainitussa
sinansa loogiselta ja jarkevalta tuntuvassa ajatusmallissa ei kuitenkaan huomioida sita,

ettd myos korvaavan tuotteen saapumisen odottaminen voi maksaa jotakin.

Kuvailtu ongelma on pienentynyt aikaa mydden, kun vastaanottajat ovat alkaneet hyllyttaa

osia vaunuihin suunnilleen tydnumeroittain ryhmitellen. [Imio on kuitenkin edelleen ajoit-
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tain lasn4, jos varastossa on paljon tavaraa ja kerailyn kohteena sattuu olemaan osamaa-

raltdan suuri projekti.
5.2.2 Komponenttien siirtely vastaanoton jalkeen

Suuret runkokomponentit ja vastaavat tuotteet nostetaan saapuessaan paasaantoisesti
Rauten tehdasrakennuksen eteldpuolella olevalle alueelle. Kuorma halutaan purkaa no-
peasti, jolloin on luonnollista, ettd kuljetusauton saapuessa alueen kaakkoiskulmassa ole-
vasta portista tehtaan pihaan, tuotteet nostetaan sen kyydista |&himpiin vapaisiin paikkoi-
hin.

Kun kuorma on purettu, kayvat vastaanottajat yleensa saman tien tarkastamassa silma-
maaraisesti saapuneet tavarat ja merkitsemassa ne saapumistarroilla. Takaisin sisalle
mentyaan he kirjoittavat yleensa lahetteeseen tuotteen senhetkisen sijainnin, joka siis
usein on tehdasrakennuksen etelapuolella. Kun trukinkuljettajat myéhemmin siirtavat tuot-
teet muualle tehdakseen tilaa myéhemmin purettavalle tavaralle, ei lahetteen antama tieto
tuotteiden sijainnista enaa valttamatta pidakaan paikkaansa ja kerailija ei nain ollen I6yda

nimikettd enaa siitd paikasta, jossa sen lahetteeseen tehdyn kirjauksen mukaan on.

Vastaanottaja saattaa toki antaa trukinkuljettajalle jonkinlaisen ohjeen siitd, minne toivoo
osat varastoitavan, mutta kovin tarkkaa maarittelya sijainnille ei voi tehda, koska Rauten
piha-aluetta ei ole kovinkaan tarkalla tasolla selkeasti jaoteltu. Lisaksi osia saatetaan siir-
relld uudelleen hyvinkin pitkan ajan kuluttua niiden saapumisesta, koska kollit voivat olla
toistensa tiella, kun niita halutaan siirtda esimerkiksi tuotantotiloihin. Tall6in tarkkakin kol-

lin paikan maarittely vastaanottovaiheessa on kaytannossa turhaa tyota.

Alihankinnasta saapuvat osat saattavat joissakin tapauksissa saapua myo6s "sekatoimituk-
sina”, jolloin yhdessa saapuvassa pakkauksessa on useiden eri toiden osia. Tama on ke-
railyn kannalta erityisen haastavaa niissa tapauksissa, joissa pakkaukset ovat siind maa-
rin suuria, ettei niitad voida varastoida sisatiloihin. Kerailija voi tallaisessa tapauksessa oi-
keastaan vain kartoittaa tuotteen sijainnin ja pyytaa trukinkuljettajaa siirtamaan paketin
kaikkine osineen asennuspaikalle, kun asentaja jotakin pakkauksessa olevaa komponent-
tia tarvitsee. Talldin asennuspaikalle paatyy luonnollisesti helposti myds sellaisia osia,
jotka eivat sinne kuuluisi. Jos pakkauksen muut osat eivat ole asentajien tielld asennus-
paikalla, saattaa tallainen kolli jaadakin halliin pidemmaksi aikaa, jolloin jonkin toisen
myo6hemmin kerattavaksi tulevan tyén osat ovat siella. Kerailija saattaa nain ollen myo-
hemmin kayttaa pitkia aikoja etsiessaan osia turhaan ulkovarastoista, vaikka osat ovatkin

vaarassa pisteessa asennushallissa.
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5.2.3 Osissa toimitettujen nimikkeiden hajaantuminen

Jotkin runkorakenteet ovat kooltaan siind maarin suuria, ettd ne saapuvat Rautelle use-
ammassa erillisessa pakkauksessa. Talloin voi toisinaan kayda jopa niin, etta yksi nimike
saapuu kahden tai useamman paivan kuluessa erillisissa kuljetuksissa. Tuote otetaan
talloin yleensa vastaan siind vaiheessa, kun ensimmainen osa kokonaisuudesta on Rau-
tella, jolloin toiminnanohjausjarjestelmaan jaa nimikkeen vastaanottopaivaksi pysyvasti
kyseinen paiva. Kun loput nimikkeen osat saapuvat, voivat ne hyvinkin paatya varastoita-

vaksi aivan eri paikkaan kuin ensimmaisena tullut osa.

Kun kerailija mydhemmin etsii tallaista nimiketta, selvittdad han usein ensin, milloin tuote
on otettu vastaan ja etsii vastaavan lahetteen lahetekansiosta. Tall6in han luonnollisesti-
kin 16ytda ensimmaisena tulleen osan kokonaisuudesta, muttei valttdmatta muita, myo-
hemmin tulleita osia. Nama on vain yksinkertaisesti etsittava piha-alueita kiertelemalla ja
tutkimalla samalta toimittajalta myéhemmin saapuneita kolleja, elleivat vastaanottajat ole
erikseen merkinneet esimerkiksi v10:n muistioon, missa loput osat ovat. Tama on melko
tyolasta ja hidasta ty6ta varsinkin lumisena talvena, jolloin pihalle puretut pakkaukset peit-

tyvat nopeasti lumeen ja jaahan.

Tahan ongelmaan varasto ei pysty omalla toiminnallaan vaikuttamaan muutoin kuin huo-
lehtimalla siita, etta jalkikateen tulevat komponentit kartoitetaan huolellisesti ja asiaan
kiinnitetdan erityistd huomiota. Toisaalta alihankkijoilta tulevien pakkausten sisallon tarkka
hahmottaminen vastaanottovaiheessa saattaa olla joskus vaikeaa, jolloin vastaanottajille-

kin voi jaada epaselvaksi onko tietty tuote saapunut Rautelle kokonaisuudessaan vai ei.
5.2.4 Virheet hyllytyksessa

Komponentti voi kadota varaston sisalla my0s siten, ettd se saapuessaan sijoitetaan sel-
laiseen paikkaan, josta sen ei normaalisti oleteta 16ytyvan. Varaston hyllypaikat on toteu-
tettu siten, ettd esimerkiksi kokematon vastaanottaja voi helposti epadhuomiossa sijoittaa
tuotteen jollakin tasolla loogiseen paikkaan, joka ei kuitenkaan ole yhteisesti sovittujen

"pelisdantdjen” mukainen varastointipaikka kyseiselle nimikkeelle.

Esimerkiksi sahkékomponenteille on varattu varastolla erilliset logistiikkavaununsa. Kun
vastaanottaja ottaa sahkbdosan vastaan, tulisi hdnen vastaanottotarrassa mainitun tyon
nimen, toimittajan tai muun tiedon perusteella tietaa, ettd osa kuuluu juuri sdhkékompo-
nenttivaunuun, jotta se paatyisi oikeaan varastointipaikkaan. Toisaalta, jos sdhkdosa on-
kin tilattu kustannuspoikkeamanumerolla tai se kuuluu modernisointitydlle, pitaisi se sijoit-

taa toiseen tai kolmanteen vastaavanlaiseen vaunuun. Jos vastaanottaja ei jostakin syys-
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td huomaakaan, etta kyseessa on sahkdékomponentti, paatyy osa helposti neljanteen lo-
gistiikkavaunuun, joka on tarkoitettu saman projektin mekaniikkaosien varastointipaikaksi.
Keriilija voi nain ollen joutua etsimaan osaa kolmesta paikasta varastolla ennen kuin 16y-

taa tarvitsemansa.

Tama on ilmid, jota esiintyy saanndllisesti, mutta pitdvan ratkaisun 16ytdminen siihen on
ollut vaikeaa. Osa voi olla selkeasti sahkoisesti toimiva komponentti, vaikkei se kuuluisi
varsinaiseen sahkokokoonpanoon. Tallainen on esimerkiksi turvalaitteissa kaytettava ra-

jakytkin.
5.2.5 Tarkastettujen komponenttien ohjautuminen

Valilla tiettyja komponentteja viedaan heti saapumisensa jalkeen laaduntarkastuksen ty6-
pisteeseen tarkastettavaksi. Tama toimenpide voi maaraytya esimerkiksi tuotteen hankin-
tavaiheessa tehdyn, v10:n ostoriveilla olevan muistiomerkinnan perusteella. Kun tuote
viedaan laaduntarkastukseen, merkitsee vastaanottaja lahetteeseen, etta tuote on toimi-

tettu sinne.

Kerailyn kannalta ongelma syntyy usein siina vaiheessa, kun laadunvarmistuksen tarkas-
taman komponentin pitdisi palautua takaisin varastolle. Varsinkin silloin, kun kappale on
suurehko, kay usein niin, etta se jaa laaduntarkastuspisteen laheisyyteen lattialle ja saat-
taa vahitellen ajautua jonnekin syrjempaan, kun se halutaan pois tieltd. Komponenttia
voidaan talldin joutua etsimaan kohtuullisen pitkia aikoja, koska se ei ole siellda missa sen
kuuluisi olla. Tama on havaintojen perusteella melko sdanndllinen ilmid, mutta ei paivittai-

nen.
5.2.6 Maalattujen komponenttien ohjautuminen

Rauten tehtaalla on oma maalaamo, jossa maalataan omasta tuotannosta valmistuvia

komponentteja ja satunnaisesti myos alihankkijoilta tilattuja osia, joista syysta tai toisesta
puuttuu oikeanlainen pintakasittely. Maalattujen komponenttien mukana kulkee tyokortti,
jos kyseessa ovat omassa tuotannossa valmistetut komponentit. Tydkortti kertoo, minne

osa tulisi maalausvaiheen jalkeen toimittaa.

Paasaantoisesti osien siirtelysta tyopisteesta toiseen huolehtii sisatrukin kuljettaja ja hyvin
usein osille maaritelty reitti kulkee maalaamosta varastoon kerailya odottamaan. Jos maa-
lattu kappale on valmistettu alihankinnassa, tulostavat varastotydntekijat yleensa sen mu-
kaan ennen maalaamoon viemista piirustuksen, johon on merkitty milla varilla osa on tar-
koitus maalata. Maalauksen jalkeen osa palautetaan varastolle odottamaan kerailya. Tru-

kin kuljettaja saattaa toimittaa osia varaston sijasta suoraan kokoonpanoon, mutta tama
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tehdaan nykyisin siten, etta asia on kerailijdiden tiedossa, joten osia ei normaalisti tdman

asian vuoksi tarvitse erikseen etsia.

Maalaamossa tapahtuva komponenttien kasittely on kuitenkin menneisyyden kokemuksen
mukaan yksi potentiaalinen prosessin osa, joka voi johtaa osien katoamiseen. Tama on
johtunut muun muassa siita, ettd alihankinnassa valmistettavia osia saapui tehtaalle
aiemmin paljon nykyistd enemman taysin maalaamattomina tai vaaralla varisavylla pinta-
kasiteltyind. Kasiteltdvaa materiaalia oli tuolloin paljon enemman, ja tdman lisaksi tyonte-
kijoiden tyoskentelytavat olivat hyvin kirjavia nykypaivaan suhteutettuna. Asentajat saat-
toivat usein muun muassa itse kenellekaan ilmoittamatta hakea maalatut osat maalaa-
mosta ennen kuin varaston henkilékunta ehti niiden valmistumiseen reagoida. Tama luon-
nollisesti johti siihen, etta kerailijat menettivat “otteen” osista ja 16ysivat ne sitten lopulta

etsintdjen jalkeen kokoonpanohallista laitteeseen kiinni asennettuina.

Osien katoaminen maalausvaiheen jalkeen on nykyisin ty6tapojen kehittymisen seka va-
kiintumisen vuoksi kuitenkin todella harvinaista. llmién laantumiseen on todennakdisesti
vaikuttanut myds se, ettd maalaamo toimii nykyisin paasaantdisesti ainoastaan paivavuo-
rossa. Kun maalaamosta ei iltaisin varastotyontekijoiden lahdettya kotiin enaa valmistu
mitaan, ei sielld yleensa ole merkittdvassa maarin sellaisia osiakaan, joita asentajien tar-

vitsisi itse kdyda hakemassa.

My®és sisatrukinkuljettajien ja muiden varastotyontekijdiden yhteistyd on kehittynyt aikojen
saatossa huomattavasti, ja talla on ollut selkea positiivinen vaikutus prosessin sujuvuu-
teen. Nykyisin on havaittavissa selkeat yhdessa sovitut kaavamaiset toimintatavat, joiden
perusteella osat kulkevat maalaamosta eteenpain. Puhelimen kautta tapahtuva kommuni-
kointi on tassa merkittdvassa osassa. Asioita ei tapahdu enaa siten, ettd muut asianosai-
set eivat saisi niista tietaa.

Kuvailtu, osittain varastonkin toimintatapojen muutoksesta johtuva positiivinen kehityskul-
ku mainitaan tassa luvussa paaasiassa sen vuoksi, etta se osaltaan hyvin konkreettisesti
kertoo kuinka pienilla asioilla voi olla prosessin kehittymisen kannalta suuri merkitys. Ta-
ma osaltaan toimii inspiraationa ja luo suuntaviivoja tyén kuudennessa luvussa esiteltavil-

le ajatuksille.
5.2.7 Avovarastohyllyjen nimikekirjo

Kuten luvussa nelja todettiin, kerailijat keraavat avovarastonimikkeita yleensa ainoastaan
alihankkijayritysten tarpeisiin toimitettaviksi. Avovarastonimikkeille tarkoitetut hyllystét si-
jaitsevat varastosta erillaan asennustdille varatuissa halleissa. Naissa hyllyissa on karke-

an arvion mukaan noin 400 hydrauliikkakomponenttinimikettd, noin 400 paineilmakompo-
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nenttinimiketta seka noin 700 kiinnitystarvikenimiketta. Komponentit on jarjestetty hyllyihin
niin loogisesti kuin ne on mahdollista jarjestaa. Nimikkeiden suuri maara ja osien luonne

aiheuttaa kuitenkin kerailijoille valilla ongelmia oikeiden osien I0ytamisessa.

Lisaksi joissakin tapauksissa kay niin, etta jonkin laitteen materiaalilistaan on jaanyt vanha
nimikenumero ja sitd vastaavaa osaa ei nain tietenkaan 16ydy hyllysta. Talldin kerailija
joutuu usein kysymaan asentajalta, mika on sellainen uusi vastaava nimike, jonka han

voisi avovarastohyllysta kerata.

Paineilmakomponenttihyllyn edessa on muista avovarastohyllyista poiketen lista, josta
nimikkeen sijainnin voi laatikkonumeron sijainnin perusteella selvittda. Tama on hyva apu-
valine joissakin tapauksissa, mutta kerailijan nakdkulmasta listaan kaipaisi toisinaan hie-
man nykyisesta poikkeavaa lahestymistapaa. Lista kertoo hyllyn sisallon laatikkonumeroi-
den mukaan jarjestettyna. Kerailijoiden listoissa nimikkeet ovat kuitenkin yleensa nimik-

keen numeron mukaisessa suuruusjarjestyksessa.

Avovarastohyllyissa olevia osia kerattaessa avainasemassa on kokemus. Ensikertalaiselle
osien keraaminen on todella hidasta, koska hanella ei ole paineilmaosahyllya lukuun ot-
tamatta kaytdéssaan muuta informaatioita kuin osalaatikoiden kyljessa olevat pienet nimi-
kelaput. Oman haasteensa aiheuttavat myds hydrauliikkaliittimet, joissa nimikkeet muo-
dostuvat useista irrallaan hyllyssa olevista osista ja ne on vientiteknisista syista koottava

yhdeksi kokonaisuudeksi ennen alihankkijoille [ahettamista.
5.3 Varaston epajarjestys

Rauten varastolla tyolle erikseen tilattavien komponenttien hyllytys tapahtuu yleensa niin,
ettd komponentille tai kuormalavalle etsitdan heti vastaanoton jalkeen vapaa sijainti ja
tuote asetetaan siihen. Tuote pysyy tdssa paikassa normaalisti kerdysvaiheeseen asti.
Kerailyja tehddan nykyaan jonkin verran myos etukateen, jolloin lava voi viela kerailyn
jalkeenkin olla samassa varastopaikassa siihen asti, kun kokoonpanon tyojohtaja pyytaa
tyota kerailtavaksi kokoonpanopaikalle. Logistiikkavaunuissa olevat pienemmat kom-
ponentit sen sijaan kerataan naissa tapauksissa omalle kuormalavalleen ja jatetaan lattial-

le tai hyllyyn odottamaan siirtoa kokoonpanoon.

Perinteinen ongelma kerailyn kannalta on se, ettd komponentit hyllytetdan logistiikkavau-
nuihin aiemmin kuvatulla tavalla sekaisin tydnumeroista valittamatta. Kuormalavat puoles-
taan hyllytetaan johonkin vapaaseen hyllypaikkaan projektinumeroakaan huomioimatta.
Toimintatapa on ymmarrettava, kun otetaan huomioon havainnot vastaanottajien paivittai-
sesta tydkuormasta. Tavaraa tulee monina paivind enemman kuin sita jarkevasti ehtii ot-

taa vastaan, jolloin vastaanottoty6ta jaa viela seuraavallekin paivalle. Samaan aikaan vas-
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taanottajat joutuvat viela vastaamaan erilaisiin vastaanottoa koskeviin kyselyihin, mika
lisda heidan kiirettaan. Talldin on selvaa, etta he eivat halua kayttada aikaansa muuhun
kuin aivan valttamattdomimpaan tydnsa suorittaakseen ja jattavat siten vastaanottamansa

tavaran siihen, mihin sen sattuu helpoimmin saamaan.

Logistiikkavaunujen epajarjestykseen liittyvia ilmioita kasiteltiin luvussa 5.2.1, mutta kuor-
malavojen epéajarjestys on hieman erilainen ja toisella tavalla ratkaistavissa oleva ongel-
makokonaisuus. Havaintojen perusteella muun muassa varaston lattiatilaa kaytetdan Rau-
ten varastolla usein perusteettomasti pysyvaluonteisena varastointitilana. Tama on omi-
aan heikentamaan varastopaikkojen nakyvyytta niita tarvitseville seka varaston toimivuut-
ta yleisemmin. Epajarjestysta pidetdan myds yleisesti tydviihtyvyytta heikentavana tekija-
na (Laukkarinen, Rauramo, & Vuorinen 2014, 5), joten nykyinen toimintatapa vaikuttaa

osaltaan kielteisesti myds varaston tyontekijoiden henkiseen hyvinvointiin.

Kuormalavojen hyllytys tehdaan muun muassa edella kuvailluista syista johtuen niin, etta
lavat paatyvat hyllyissa satunnaiseen jarjestykseen. Lavojen sijoitteluun varastohyllyissa
vaikuttavat osaltaan myds niiden fyysiset mitat. Rautella kaytetdan varastoinnissa paaasi-
assa EUR-lavoja, jotka ovat standardin mukaiselta kooltaan 800 mm leveita ja 1200 mm
pitkia. Myos pituudeltaan EUR-lavaa puolet lyhyempia myymalalavoja kaytetaan paljon.

Tasta syysta myos hyllystét on mitoitettu naiden lavojen mukaisiksi.

Varastoinnin kannalta merkittavin asia kuormalavoissa onkin niiden korkeus ja mahdolli-
nen suuri paino, jotka ovat niiden ainoat vaihtelevat mitat. Jos jompikumpi naistd mitoista
on erityisen suuri, rajoittuvat lavan mahdolliset sijoituspaikat varastolla merkittavasti. Sisa-
tiloissa sailytettdvan kuormalavan sisalté on Rautella harvoin niin raskas, ettei sita voi
nostaa varastohyllyyn. Lavan korkeus sen sijaan useinkin rajoittaa sen varastoimista, kos-
ka suhteellisen korkeita lavoja saapuu tehtaalle runsaasti eika niitéa voida hyllyttda muualle

kuin hyllystéjen ylimmille hyllyille.

Edella kuvaillut olosuhteet johtavat siihen, ettd kuormalavojen hyllyttdminen kerailijdiden
tydn kannalta optimaalisesti on hankalaa. Kun eri projektien osat on hyllytetty sattumanva-
raisesti toistensa lomaan, on tietyn kuormalavan I16ytaminen hyllystd huomattavan hidasta

verrattuna tilanteeseen, jossa lavat olisivat projekteittain omissa hyllyvaleissaan.
5.4 Jasentymaton tydskentelytapa
5.4.1 MyoOhassa saapuvien komponenttien kasittely

Rauten varastolla tyéskentelee talla hetkelld kolme kerailijaa, joista yksi tekee muun tyds-

kentelyn lomassa kerailyja alihankkijoiden tarpeisiin. Kun tyonjohtaja pyytaa kerailijoita
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keraamaan tietyn tydnumeron osat asentajille, valitsevat he vapaasti minka tyén kukakin
kerailee. Tyypillista on, etta keraily on pyydetty aloittamaan, vaikka kaikkia tydn osia ei
viela olisikaan saatavilla. Talldin asentajat paasevat aloittamaan laitteiden kokoonpanon
sulavasti suunnitellun aikataulun mukaan ja kerailijéiden tydksi jaa valvoa varsinaisen
kerailyvaiheen jalkeen saapuvia osia, jotka tulisi saavuttuaan mahdollisimman ripeasti ja

erikseen pyytamatta saada toimitettua kokoonpanopaikalle.

Jalkikateen saapuvien toille ostettujen osien valvomisessa on kaytetty aikojen saatossa
useita erilaisia tapoja ja nykyisinkin hydédynnetdan sekaisin erilaisia tyyleja. Joskus vas-
taanottajille kerrotaan mita toita on keratty ja heita pyydetaan yksinkertaisesti ilmoitta-
maan osan saapumisesta kerailijéille. Tieto jo kerailyvaiheessa olevasta tydsta saatetaan
myo0s kirjata toiminnanohjausjarjestelmassa olevan saapumisrivin muistioon, jolloin vas-

taanottaja voi havaita tilanteen, kun han avaa tilauksen rivit vastaanottaakseen tuotteet.

Ongelmana kuvailluissa toimintatavoissa on Iahinna se, ettéa ne tydllistavat jo muutoinkin
suuren tyokuorman alla olevia vastaanottajia entistakin enemman. Muistiomerkinnan ha-
vaitseminen voi my0s usein kiireessa tehtavan vastaanottotyon aikana olla v10:n kayttoliit-
tyman ominaisuuksien vuoksi haastavaa. Talloin kay helposti niin, etta osa hyllytetaan
normaalisti ja se jaa varastolle joksikin aikaa ennen kuin kerailija tai asentaja huomaa sen

Saapuneen.

Kerailijat ovat joidenkin vuosien ajan toisinaan kokeilleet myos erillisten kerailylistojen
muodostamista sellaisista komponenteista, joita he eivat ole varsinaisen keraysvaiheen
kuluessa saaneet kerattya. Heilla on talléin sahkdinen tai paperinen lista, josta he voivat
yliviivata puutteita sitd mukaa kun osia tehtaalle saapuu. He ovat voineet toimittaa vastaa-
van listan myo6s asentajille, jotta he eivat turhaan joutuisi itse selvittdmaan esimerkiksi

sitd, milloin puuttuva osa on saapumassa.

Kuvailtu toimintatapa on osoittautunut siind mielessa hyvaksi, etta osien valvontaa hoita-
vat samat henkil6t, jotka ovat tehneet alkuperaisen kerailynkin ja he tietavat siten osan
saapuessa saman tien, minne ja kenelle se kannattaa toimittaa. Toisaalta ongelmia on
joskus aiheuttanut erilaisten paperilistojen suuri maara ja se, etta niiden kaikkien tilannetta

pitaisi paivittain seurata.
5.4.2 Kerdilijdiden poikkeavat nakemykset omista vastuistaan

Rauten kerailijat tydskentelevat toiminnanohjausjarjestelman ja tydnjohtajien seka luon-
nollisesti lakien ja asetusten maarittelemien aikataulujen mukaisesti. Oikeastaan kaikki
muu heidan tydhonsa liittyva toiminta tapahtuu pelkkien suullisesti sovittujen kaytanteiden

ja totuttujen tapojen mukaan. Tama on ajoittain johtanut siihen, etta kerailijat ovat keske-
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naan selkeasti erimielisia siita, mika osa mistakin tehtavasta on kenenkin vastuulla. Esi-
merkiksi edella kuvaillun mydhassa saapuvien komponenttien seuraamisen kohdalla voi-
kin ajoittain kayda niin, etta kaikki olettavat, etta joku muu hoitaa asiaa ja asia jaa koko-

naan hoitamatta.

Kerailytehtaviin kuuluu myds muita vastaavanlaisia tydskentelytapoihin liittyvia asioita,
joissa on eri aikoina ja eri kerdilijdiden kohdalla kaytetty toisistaan poikkeavia toimintata-
poja. Ongelmia muodostuu helposti, kun erilaisia eri hetkina suullisesti sovittuja tyétapoja

kaytetdan paallekkain ja koko tydprosessi on joka suhteessa hyvin vapaamuotoinen.
5.5 Tyobnopastuksen ja ohjeistuksen heikkoudet

Rautella on vuosien varrella puhuttu paljon erilaisista kerailyyn liittyvista ongelmista, joista
monia on kuvailtu edella. Ongelmiin on pohdittu monenlaisia ratkaisuja, joissa johtavana
teemana on yleensa uusien jarjestelmien kehittdminen ja kayttéonotto. Olennainen asia,
joka keskustelussa on jaanyt vahemmalle huomiolle, on tydnopastaminen. On luonnollis-
ta, etta vahvasti tietotekniikan varassa toimivaa jarjestelmaa kehitettaessa takerrutaan
nimenomaan kaikenlaisiin teknisiin detaljeihin parempia ratkaisuja etsittdessa. Tekniikkaa
kayttavat kuitenkin inmiset ja hienokin jarjestelma on kayttokelvoton, jos sita kayttavilla

henkilGilla ei ole selkeda nakemysta siitd mitd he ovat tekemassa.

Kuten aiemmin on kuvailtu, on tydnopastus perinteisesti Rauten varastolla tapahtunut niin,
ettd pidempaan tyota tehnyt tydntekija on omaa ty6ta tehdessaan kaytannodn kautta esitel-
Iyt tyGtavat seka toimintaympariston. Perehdyttdja on saattanut olla tehtdvassaan vuosia
ja hanella itselldan on luonnollisesti selkea kuva siita, kuinka komponentit kulkevat vas-
taanottovaiheesta varastoinnin kautta tuotantoon. Han nakee koko prosessin hyvin sel-
keana ja loogisenakin kokonaisuutena huolimatta siita, ettd Rauten nykyista varastojarjes-

telmaa ei voitane kutsua yksinkertaiseksi.

Ongelmaksi muodostuu helposti se suuri kontrasti, joka on selvasti havaittavissa, kun ver-
taillaan esimerkiksi kuluttajatuotteiden kerailya Postin logistiikkakeskuksissa ja Rauten
varastossa tapahtuvaa kerailyad keskenaan. Postilla on yhdessa toimipisteessa tyypillisesti
yksi varasto, jossa tuotteet ovat selkeasti rinta rinnan hyllyissa ja kerailija nakee niiden
osoitteen paperistaan tai parhaassa tapauksessa kuulee sen kuulokkeistaan. Keraily ta-
pahtuu yhdessa vaiheessa hyllyvalit jarjestyksessa kiertden ja oikeissa kohdissa pysahty-

en.

Rautella on puolestaan ainakin kuusi varastoa, joiden sisaltd on kaytanndssa siella taalla
ympari tehdasta seka sen varasto- ja piha-alueita. Kerailijalla ei ole suoralta kadelta var-

maa, tai valttdmattd minkaanlaista, tietoa missa hanen etsimansa tuotteet sijaitsevat ja
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vaikka olisikin, niin han ei valttamatta 16ytaisi niita sieltd. Rautella keraillaan kokoonpa-
noon menevia tuotteita laskentatavan mukaan kahdessa tai kolmessa vaiheessa useista
eri varastoista ja kerailytyoskentely on joiltakin osiltaan summittaista harhailua ympari

tehdasaluetta.

Ajantasaista ja lahellekaan riittavan kattavaa tyoskentelya tukevaa kirjallista materiaalia ei
kerailijoilla tai heidan opastajillaan ole ollut kaytettavissa. Tata voitaneen pitda merkittava-
na osasyyna sellaisille kerailyssa saanndllisesti toistuville ongelmatilanteille, joiden maara

asteittain vahenee kerailijéiden kokemuksen kasvaessa.
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6 KERAILYTOIMINNON KEHITYSEHDOTUKSET
6.1 Ohjeistus ja tekeminen yhdenmukaiseksi

Kuten lukujen nelja ja viisi perusteella voidaan paatella, on Rauten varastojarjestelma
rakenteeltaan melko monimutkainen. Yrityksessa valmistettavien tuotteiden mittasuhteet
ovat myds sellaisia, etta perinteisia luvussa kaksi kuvailtuja kerailytydn metodeja voidaan
yrityksen varastossa soveltaa hyvin rajoitetusti eika niin myodskaan tehda. Luvussa kaksi
kuvailtuja kerailyreitteja voitaisiin kylla periaatteessa hyddyntaa varastokerailyja tehtaes-
sa. Niiden suunnittelu saattaisi puhtaasti ajatustasolla arvioituna sdastaa kuukausitasolla
joitakin minuutteja kerailytydssa, mutta itse reittien suunnittelu veisi aikaa ja merkittavim-
mat kerailyn haasteet Rautella ovat lopulta aivan muualla kuin varastokerailyjen suoritta-
misessa. Toisaalta pienilla muutoksilla voidaan parantaa joidenkin yksittaisten kerailyn

osa-alueiden sujuvuutta seka kerailyyn vaikuttavia olosuhteita suurestikin.

Rauten nykyisten kerailijdiden oppimisprosesseja lahelta seurattaessa, pystyttiin selvasti
havaitsemaan heijastumia vuosien takaa. Samat haAmmennyksen aiheet tuntuvat toistuvan
"sukupolvi” toisensa jalkeen, kun uudet tekijat aloittavat tydskentelynsa varastolla. Varas-
tojarjestelman monimutkaisuus on yleensa ensimmainen asia, joka sotkee perinteiseen
kerailytydhon tottuneen tekijan tydskentelya. Keraily ei olekaan totutun suoraviivaista, kun
sitd tehdaan monessa vaiheessa ja useista eri varastoista useisiin eri kohteisiin. Ensim-
maisina viikkoina tyoskentelya aloitettaessa muun muassa varastokerailyt ja tuotantoon

tapahtuva keraily menevat uudelta tyontekijalta helposti sekaisin.

Kerailyyn Rautella liittyy valitettavasti paljon sellaisia pieniad yksityiskohtia, jotka on vain
yksinkertaisesti tiedettava, jotta tyo olisi edes jollakin tasolla sujuvaa. On olemassa run-
saasti ymparistosta johtuvia muuttujia, joiden olemassaoloon on totuttava ja niiden kanssa
on opeteltava tulemaan toimeen. Kaikkia asioita on vaikeaa kertoa tai muistaa tyéhon
opastettaessa, minka vuoksi edellytykset tydssa onnistumiselle ovat melko pienet. Sen
sijaan on suuri mahdollisuus, etta uusi kerailija heti tydskentelyn aloittaessaan menettaa

itseluottamuksensa muun muassa asentajilta tulevan kielteisen palautteen vuoksi.

Heikko luottamus oman toimenkuvan hallintaan ja tydympariston antama negatiivinen
palaute johtavat helposti kerailijan tydmotivaation heikkenemiseen. Tyonkuvan epamaa-
raisyys ja yksiselitteisen ohjeistuksen puute jattaa tyontekijan toisten ihmisten hyvan tah-
don varaan hanen kohdatessaan tyossaan haasteita. Innostus tyon tekemiseen katoaa
helposti, mika voi johtaa tyontekijoiden merkittdvaan vaihtuvuuteen. Tyontekijoiden tihea
vaihtuminen puolestaan johtaa siihen, ettd uusia tekijéitd joudutaan opastamaan tyéhon

tiheasti ja samat vanhat kysymykset tullevat eteen uudelleen.
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Edella kuvailtujen olosuhteiden vuoksi nahdaan ensimmaisena merkittavana kehityskoh-
teena luoda Rautella tydskentelevien kerailijoiden ja heidan perehdyttajiensa kayttéon
aiempaa huomattavasti kattavampi kirjallinen ohjeistus, jossa on mahdollisuuksien mu-
kaan huomioitu kaikki kyseessa olevan varaston erityispiirteet kerailijéiden nakdkulmasta.
Onhjeistuksesta on hyva tehda sellainen, etta sita on helppo tarvittaessa paivittaa ja tay-
dentaa uusien kysymysten ilmetessa. Ohjeessa olisi vahintdankin kaytava lapi tyoturvalli-
suuteen liittyvat asiat, kerailyn eri vaiheet, yhteisesti sovitut toimintatavat, kerailylistojen
muodostaminen, komponenttien I6ytamiseen liittyvat ohjeet, kerailytehtavien kuittaaminen
valmiiksi seka toiminnanohjausjarjestelman muu kerailyn kannalta olennainen kaytto riitta-
van yksityiskotaisella tasolla. Lisaksi siina olisi hyva olla huomioita erilaisista enemman tai
vahemman saanndllisesti haAmmennysta aiheuttavista tilanteista, kuten kokoonpanojen ja

alihankkijoille toimitettujen komponenttien nakymisesta kerailylistoissa.

Hyvin toteutetulla ohjeella saavutettaisiin viimein tilanne, jossa kaikkien tyontekijoiden
nakemys kerailytehtavasta olisi ainakin merkittavimmilta osin yhteneva. Kun kaikki keraili-
jat puhuvat keskenaan samaa kielta”, voi mahdollinen varaston sisdinen asioiden selvitte-
ly olla vahaisempaa ja kerailijat voivat entistd paremmin keskittya siihen, mita varasto
tuottaa ulospain. Samalla ohje my6s nopeuttaa uuden tyontekijan sopeutumista Rauten
varastoymparistdon ja vahentda mahdollisuutta siihen, ettd perehdytysvaiheessa jaisi jo-

takin olennaista huomioimatta.

Kirjallisella ohjeella ja sen jatkuvalla noudattamisella voitaisiin merkittavasti vahentaa lu-
vussa viisi kuvailtuja kerailytoiminnon ongelmia, joista suurin osa liittyy jollakin tasolla toi-
mintatapoihin ja jarjestelman hallintaan. Ohjeessa tulisi edella mainittujen asioiden lisaksi
erityisesti painottaa yksittisen kerailijan vastuuta itse itselleen valitsemistaan tehtavista.
Kerailytehtavaa ei ole tydn onnistumisen kannalta jarkevaa jattaa koskaan kesken ja tois-
ten tydntekijoiden viimeisteltavaksi, koska ainoastaan tehtavan aloittanut henkild tuntee

juuri kyseiseen tydkokonaisuuteen liittyvat olosuhteet parhaiten.
6.2 Avovarastohyllyjen digitaalinen kartasto

Avovarastohyllyista alihankkijoiden kayttoon tapahtuva liittimien, letkujen ja kiinnitystarvik-
keiden keraily vie hyvin sujuessaankin runsaasti yksittaisen kerailijan aikaa. Osia kerail-
I1dan kaytadnnossa viikoittain ja keskimaaraisen pituisen komponenttilistan kerdaminen vie
kerailijaltd kahdesta kolmeen tydpaivaa. Jouhevan keréilyn salaisuus on talta osin keraili-
jan kohtuullisen hyvassa muistissa. Jos komponenttien sijainnin oppii muistamaan, selviaa
kerailyista suhteellisen hyvin. VAalillad saattaa kerailtavaksi tosin tulla harvemmin tarvittavia

osia, joiden sijainti on ennestaan vieras ja sen vuoksi kuluu ylimaaraista aikaa.
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Varsinainen uhka piilee kuitenkin siing, jos kerailyn parhaiten osaava kerailija Iahtee lo-
malle tai paattaa siirtya taysin uuteen tydpaikkaan. Hanen tilallaan toimivan kerailijan on
opeteltava kaikkien osien sijainnit ja siihen tarvitaan aluksi toisen tyéntekijan opastusta.

Lisdksi kerailyja joutuu toistamaan useita kertoja ennen kuin tyd sujuu luontevasti.

Avovarasto-osien kerailyn kohdalla hyvana kerailyn tehokkuutta edistavana kehityskoh-
teena pidetadankin osien l6ytadmista helpottavan tietojarjestelman luomista. Tehtavaa on
hyva lahestya tiedon visualisoinnin eli informaatiografiikan nakdkulmasta, koska ihmisai-
vojen on helpompi kasitella kuvien ja tekstin yhdistelmistd muodostuvaa tietoa kuin pelk-
kaa tekstia. Tama patee luonnollisesti vain silloin kun kasiteltava tieto on mahdollista vi-
sualisoida. Opinnaytetydn tutkimustyon ja kehitysehdotusten suunnittelun aikana etsittiin-
kin mahdollisia valmiita digitaalisia ratkaisuja hyllypaikkajarjestelman visualisoinnin tueksi.
Lisaksi pyrittiin [6ytdmaan mahdollisia ohjeita siihen, kuinka itse voisi luoda kartaston,
jossa nakyvat avokomponenttihyllykdiden sijainnit seka konkreettisesti niissa olevien
osien paikat. Kuvaillun kaltaisia ratkaisuja ei kuitenkaan nayta kovin helposti olevan saa-
tavilla ja vaikka olisikin, niin niiden soveltaminen juuri Rauten tyoskentely-ymparistdssa

saattaisi olla oma haasteensa.

Varsinaisen tutkimustyon ohella paadyttiinkin kokeilemaan teknisesti yksinkertaisen kart-
ta- ja hakemistojarjestelman luomista itse PDF-tiedostoon. Tydn pohjaksi piirrettiin vekto-
rigrafikkaohjelmalla tehtaan pohjapiirros seka kuvat haluttujen hyllyjen rakenteesta edes-
tapain. Taman jalkeen selvitettiin mita osia hyllyissa olevissa laatikoissa on ja jokaiselle
komponentille luotiin tiedostoon oma sivunsa. Jokaisella sivulla ndkyy osa tehtaan pohja-
piirroksesta ja siihen on korostettu hylly, jossa kyseisella sivulla mainittu komponentti si-
jaitsee. Sivun alaosassa on piirros kyseisesta hyllysta ja tdhan piirrokseen on korostettu

se hyllypaikka, jossa mainittu komponentti on (Kuva 4).
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Kuva 4. Esimerkkisivu avovarastohyllyjen digitaalisesta kartastojarjestelmasta

Tiedosto viimeisteltiin kayttajaystavallisemmaksi luomalla sen ensimmaiselle sivulle Ja-
vaScript-komentosarjakielella toimiva hakukentta, johon voi kirjoittaa esimerkiksi kom-
ponentin nimikkeen tai osan nimen. Taman jalkeen kartaston kayttaja saa HAE-painiketta
painamalla avautumaan valikon, jossa nakyvat kaikki kyseisen hakutermin sisaltavat sivut.
Sivuja on helppo selata valikon kautta ja tata kautta kayttaja I0ytaa koneensa aaressa
istuen nopeasti haluamansa tuotteen hyllypaikan. Jokaiselle sivulle lisattiin viela paluupai-

nike, jota klikkaamalla voidaan palata hakukentan sisaltavalle etusivulle.

Havaintojen ja kokemusten mukaan luodun esimerkkikartaston mukainen jarjestelma voisi
oikein hyddynnettyna saastaa merkittavasti seka kerailijoiden, ettda muiden tehtaan tyonte-
kijoiden tyOaikaa. Erityisen hyodyllinen se olisi kerailijalle, joka vasta opettelisi avovaras-
tonimikkeiden kerdamista. Kartastossa hyédynnetty PDF-tiedostomuoto takaa sen, etta
sitd on melko helppo tarvittaessa paivittaa ja kopioida, koska kaikki tarvittava on yhdessa
tiedostossa ja tarvittava ohjelmointi on jo merkittavimmilta osin tehty valmiiksi. Jarjestel-
maa esiteltiin Rauten varastolla kevaalla 2021 lyhyesti yhdelle kerailijalle seka toisinaan
avovarasto-osia kerailevalle varaosalahettamon tyontekijalle ja heidan mielestaan se vai-

kutti toimivalta ratkaisulta.
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6.3 Jatkotutkimus- ja kehitysehdotukset

Tybssa paadyttiin aihepiirin monitahoisten kysymysten vuoksi siihen, ettd Rauten varaston
tulisi ennen muuta saada kayttdonsa ajantasainen ja aiempaa laajempi kirjallinen ohje
kerailytyoskentelyn tueksi. Tyon ohella ei kuitenkaan korkeahkoksi muutoinkin nousseen
tydmaaran vuoksi pystytty luomaan itse ohjetta. Asiallisen ohjeen tuottaminen yrityksen
graafisen ohjeen mukaisesti olisi melko suuri oma tydkokonaisuutensa, jonka toteuttajaksi

voisi sopia esimerkiksi viestinnan alan koulutuksen saanut henkilo.

Avovarastohyllyjen digitaalisen kartaston toteutuksessa kaytetty tekniikka maaraytyi mer-
kittavilta osin tyon toteuttajan henkilékohtaisen kokemuksen ja osaamisen perusteella.
Toteutus vaikuttaa subjektiivisesti tarkasteltuna yksinkertaiselta ja kartastoa on suhteelli-
sen helppoa tarvittaessa paivittda. Kartaston luominen ja paivittdminen vaatii kuitenkin
suhteellisen kalliiden ohjelmistolisenssien kayttda, mika saattaa rajoittaa kartaston hyo-
dynnettavyytta. Se myos herattda kysymyksen siitd onko kartastosta niin suurta hyoétya,
etta siihen kannattaa panostaa merkittavia rahasummia. Liséksi kartaston luojan omaan
nakemykseen siitd mika tekniikka kyseiseen tehtavaan on toimivin vaikuttaa varmasti jos-
sakin maarin hanen aiemmat kokemuksensa graafisesta suunnittelusta ja tama tulee

huomioida jatkotoimenpiteita suunniteltaessa.

Mahdollinen jatkotutkimuksen aihe voisi olla se, voidaanko kartastossa kaytettya teknista
toteutusta hyédyntda mahdollisesti myés muuhun kuin komponenttien sijaintitiedon ilmai-
semiseen. Talldin mahdollisesta merkittavasta taloudellisesta panostuksesta saataisiin
suurempi hyoty. Kartaston toteuttamiseen voi olla olemassa myos toisenlainen tekniikka,
joka ty6ta tehdessa on jaanyt huomioimatta. Tatd mahdollisuutta olisi my6s hyva selvittaa

ennen kuin kartaston kehitystyota jatketaan.
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